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Zusammenfassung von EP0669113 
A cartridge for delivery of aqueous paste dental 



materials is provided, wherein the cartridge 
comprises a cartridge body made from an 
injection moldable material comprising polyolefin 
polymers. The cartridge body having a Moisture 
Permeability less than 25 g mil/m<2> day atm. 
and an Oxygen Permeability greater than 180 
cm<3> mil/m<2> day atm. The cartridge body 
comprises at least one chamber adapted for 
holding and simultaneously dispensing an 
aqueous paste dental material. The cartridge has 
a poiymerizable aqueous paste dental material 
contained within the chamber of the cartridge 
body, and the cartridge is specially adapted to be 




mounted in a hand-held ejector-type gun. 
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ABGABESYSTEM VON WASSF-RHALTIGEN PA STOSEN DENTALMATERTAT.TFN 



Die vorliegende Erfindung betrifft Abgabesysteme fiir wasserhaltige, pastose 
Dentalmaterialien. Spezieller betrifft diese Erfindung Kartuschenkoiper zur Abgabe von 
wasserhaltigen, pastosen Dentalmaterialien unter Verwendung von Typen von hand- 
gefOhrten Spendem mit AusstoGvonichtung, und insbesondere von Glasionomerzementen. 

Typen von handgefuhrten Spendersystemen mit AusstoBvorrichtung werden seit 
langem zur Abgabe von Mehrkomponenten-SilikondentalabdruckmateriaUen verwendet. 
Der Standard in der Industrie war bislang die Verwendung von Polypropylen als Material 
der Wahl zur Herstellung des Karruschenkorpers, zusammen mit Silikon-O-Ringen auf dem 
Stempel fur die Kraftanwendung zura Extrudieren des Materials aus dem Kartuschenkoiper. 
2u Vorrichtungen, die zur Abgabe solcher Materialien niltzlich sind, gehoren Mehrzylinder- 
Spendervorrichtungen rait einem statischen Mischer, der dazu dient, die einzelnen 
Komponenten wirksam zu vermischen, wenn sie aus den Zylindem der Vorrichtung 
extrudiert werden. Ein Beispiel fiir eine solche Vorrichtung ist im U.S.-Patent Nr. 4,538,920 
(Drake) beschrieben. 

Das U.S.-Patent Nr. 5,100,320 offenbart eine Kartusche zur Abgabe von 
Dentalmassen. Das Material, aus dem die Kartusche hergestellt ist, muO eine Berstfestigkeit 
haben, die grofler ist als diejenige einer ansonsten identischen , vollstandig aus Polypropylen 
hergesteUten Kartusche, sowie eine Wasserabsorption in 24 Stunden, die geringer als bei 
Nylon-6 ist. Diese Materialien werden in Spake 4, Zeilen 3-12 besprochen. 

Wasserhaltige, pastose Dentalmaterialien stellen besondere Herausforderungen 
fur Abgabesysteme dar, weil diese Materialien Anforderungen an physikalische Eigen- 
schaften stellen, die vomer auf dem Fachgebeit der Abgabe von Dentalmaterial nicht erprobt 
wurden.. Wahrend das Pachgebiet der Materialien fur Abgabekartuschen zu starkeren 
Materialien, wie etwa Acetalpolymeren fiir die Abgabe von Dentalabdruckmaterial fort- 
schre.tet, wurde nun emdeckt, daB diese neuen Materialien nicht die Eigenschaften besWen 
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die erfbrderlich sind, urn eine adaquate Abgabe wasserhaltiger, pastoser Dentalmaterialien 
bereitzustellen. 

Die vorliegende Erfindung stellt eine Kaxtusohe zur Abgabe von polymeri- 
sierbaren, wasserhaltigen, pastosen Dentalmaterialien bereit, wobei die Kartusche umfaBt: 

a) einen Kartuschenkorper^hergestellt aus einem spritzgieBfahigen Material, welches 
ein aus Polyolefinpolymeren ausgewahltes Polymer umfaBt, wobei das spritzgieBfahige 
Material eine Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 25 g mil/m 2 Tag atm und eine 
Sauerstoffdurchlassigkeit von grafler als 180 cm 3 mil/m 2 Tag atm hat, und wobei der 
Kartuschenkorper eine Kammer umfaBt, die zum Aufhehmen eines wasserhaltigen, pastosen 
Dentalmaterials und gleichzeitig zum Ausgeben desselben geeignet ist; und 

b) ein polymerisierbares, wasserhaltiges, pastdses Dentalmaterial, umfassend eine 
polymerisierbare Komponente, die in der Kammer des Kartuschenk5rpers enthalten ist; 
wobei die Kartusche speziell dazu gceignet ist, in einem Typ von Handpistole mil AusstoB- 
vorrichtung montiert zu werden. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist in den beiliegenden 
Zeichnungen veranschaulicht, worin: 

Fig. 1 eine auseinandergezogcne perspektivische Darstellung von einer Spritze 
einem statischen Mischelement und einer Austrittsrohre gemaB dieser Erfindung ist 

Fig. 2 ist eine SeitenriBansicht eines Spendersystems, das eine erfindungs- 
gemaBe Kartusche einschlieBt. 

Fig. 3 ist eine Ansicht des seitlichen Querschnittes des in Fig. 2 gezeigten 

Systems. 

Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemaBen Kartusche. 
Fig. 5 ist eine Teilansicht der Ausfuhrungsform von Fig. 4 entlang der Linie 5-5 
wobei jedoch eine Kappe iiber dera AusstoBnippel enthalten ist. 

In jungster Zeit deuten Fortschritte auf dem Gebiet der Glasionomerzemente 
darauf hin, daB ein neues Abgabesystem fur wasserhaltige, pastdse Matcrialien zur Ver- 
wendung in der Dentalindustrie wOnschenswert ist. Solche Fortschritte sind beispielsweise 
w WO 95/22956 mit dem Titel „PASTE:PASTE GLASS IONOMER CEMENT SYSTEM 
AND METHODS" und WO 95/22955 mit dem Titel ..IMPROVED COLOR STABILITY 
OF DENTAL COMPOSITIONS CONTAINING METAL COMPLEXED ASCORBIC 
ACrD" beschriebcn, beide mit bierzu gleichem Datum eingereicht und dem Rechts- 
nachfolger der vorliegenden Erfindung Cibertragen. 
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Die wasserhaltige Paste, die in der erfindungsgemaBen Kartusche enthalten sein 
soil, unterliegt einem Wasservcrlust durch die Wande einer Kartusche, die aiis den neuen 
Materialien hergestellt ist, welche in der Dentalindustrie zur Aufbewahnang von 
Dentalmitteln zur Wiederherstellung auf organischer Basis Oder Dentalabdruckmaterialien 
auf Silikonbasis benutzt werden. Diese Kartuscheninaterialien sind deshalb inakzeptabel fur 
die Aufbewahrung von wasserhaltigen Pasten, weil sie eine untragbar hohe Feuchtedurch- 
lassigkeit haben. Wtirde man eine wasserhaltige Paste in einer solchen feuchtedurehlgssigen 
Kartusche aufbewahren, wiirde die Paste schwerwiegende Konsistenzprobleme erfeiden. 

Zusatzlich zur Schafiung einer starken Feuchtigkeitsbarriere fur die Stabilitat 
der Konsisteoz mufl die Kartusche auch die Penneation von Sauerstoff zulassen, um fur 
Polymerisationsstabilitat zu sorgen. Wenn Sauerstoff nicht zu der polymerisierbaren Paste 
durchdringen kann, setzt im Kern der Probe eine Reaktion ein und schreitet nach aufien zu 
den Randern fort, bis die gesamte Probe polymerisiert ist. 

Der Kartuschenkorper besteht aus einem spritzgieBfShigen Material, welches ein 
aus Polyolefinpolymeren ausgewahltes Polymer umfafit. Das spritzgieBfahige Material hat 
eine Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 25 g mil/m 2 Tag atm. Vorzugsweise hat das 
spritzgieBfahige Material eine Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 15,5 g mil/m 2 Tag 
atm, und starker bevorzugt von weniger als 7 g mil/m 2 Tag atm. Das spritzgieBfahige 
Material hat eine Sauerstoffdurchlassigkeit von gr6Ber als 180 cm 3 mil/m 2 Tag atm. 
Vorzugsweise hat das spritzgieBfahige Material eine SauerstoffdurchJissigkeit von grtifier 
als 380 cm 3 mil/m 2 Tag atm, und starker bevorzugt von groBer als 1000 cm 3 mil/m 2 Tag 
atm. Beispiele fur geeignete Polyolefinmaterialien, die als Hauptkomponente des spritzgieB- 
fahigen Materials geeignet sind, schlieBen Polyethylen, Polypropylen, Polybutylen und 
dergleichen ein. Diese Polymere konnen in kristallinem, semikristallinem und amorphem 
Zustand vorliegen. Die Polymere konnen Homopolymere oder Copolymere mit anderen 
geeigneten wiederkehrenden Einheiten sein, entweder statistische oder Btock-Copolymere. 
Das Polymer kann gegebenenfalls aus linearen, verzweigten, vemetzten, unvemetzten, 
fiuorierten, hydrierten oder teilhydrierten Olefmpolymeren ausgewahlt werden. Das Polymer 
kann auch aus einem cyclischen Olefin mit Ringspannung hergestellt werden. Diese 
Polymere konnen auBerdem mit vertiaglichen zusatzlichen Polymeren gemischt werden, 
solange das Material insgesamt spritzgieBfMhig ist und die erforderlichen 
Durchlassigkeitseigenschaften hat. 



Die Kartusche wird vorzugsweise in einem Stuck aus einem Polyethylen 
geformt, wie es unter dem Handelsnamen „ALATHON H5618" (von Occidental Chemical 
Corporation, Dallas, TX) vertrieben wird. In einer anderen Ausfuhrungsform kann die 
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Kartusche aus einem araorphen Potyolefin gefertigt werden, wie es unter dem 
Handelsnamen „ZEONEX" (von Nippon Zeon Co., Ltd., Tokyo, Japan) vertrieben wird, 
oder aus einem Polypropylenharz, wie es unter dem Handelsnamen w FESfA 3467" (von Fina 
Oil and Chemical Company, Deer Park, TX) vertrieben wird. 



Die nachstehenden bevorzugten AusfQhrungsformen sind in der vorliegenden 
Erfmdung enthalten: Das sprit2giefifahige Material umfato ein Polyethylenpolymer; ein 
Hneares Polyolefinpolymer, ein verzweigtes Polyolefinpolymer; ein Polymer, das aus einem 
cyclischen Olefin mit Ringspannung hergestellt ist; ein vemetztes Polyolefinpolymer; ein 
fluoriertes Polyolefinpolymer, ein hydriertes Polyolefinpolymer; und ein amorphes 
Polyolefinpolymer. 

Das spriizgieBfahige Material kann gegebenenfalls auch einen verstarkenden 
FullstofF enthalten. Zu geeigneten verstarkenden Fiillstoflfen gehflren Kohlenstoff-Fasern, 
Glimmer, Calciumcarbonat, Talk, Polytetrafluorethylen, Glas (z-B. zerstoBenes Glas, 
Endlos-Glasfasern), Aluminiumblattchen, Gemische davon und dergleichea 

Die spezieile Menge eines verstarkenden Fullstoffes, der ziisammen mit einem 
Material venvendet werden kann, variiert von FUllstoflf zu FuUstoff und von Material zu 
Material. Daher ist es unmdglich, einen besonderen Bereich von Ftillstoffgehalten anzu- 
fuhren, der flir alle FiiUstoffe und alle Polymermaterialien passend ist. Im allgemeinen kann 
ein geftilltes Material jedoch etwa 10 Gew.-% bis etwa 60 Gew.-%, vorzugsweise 20 
Gew.-% bis etwa 50 Gew.-%, an Ftillstoff umfassen, be2ogen auf das Gesamtgewicht des 
geftillten Materials. 

Transparente spritzgieBfiihige Materialien kSnnen durch Beschichten (z_B. 
Anstreichen oder Abdecken mit einem Aufkleber) oder vorzugsweise durch das Zugeben 
von Pigmenten, wie Titandioxid und Rufi, oder von FSrbemittein (z.B. Pigmente und/oder 
Farbstoffe) opak gemacht werden, urn zu verhindem, dafl photochemisch wirksames Licht 
die darin enthaltene Dentaimasse erreicht Farbemittel kSnnen gemafl bekannten Verfahren 
in das spritzgieflfiihige Material integriert werden, wie z. B. in der Modern Plastics 
Encyclopedia, Bd. 65, Nr. 1 1, 148-150, McGraw-Hill, New York (1988) offenbart. 

Eine erfindungsgemaBe Kartusche ist vorzugsweise relativ klein und soil eine 
Dentaimasse in einer Menge enthalten, welche im wesentlichen im Laufe einer einzelnen 
Prozedur oder mehrerer (z.B. 2 bis etwa 10) Prozeduren verbraucht werden kann. Ein 
bevorzugtes Design fur ein Abgabesystem fiir eine Zweikomponemenmasse ist in WO 95/ 
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22941 mit dem Titel „DUAL CHAMBER CARTRIDGE DISPENSING SYSTEM FOR 
DENTAL MATERIAL", eingereicht vom Anmelder der vorliegenden Erfindung, offenbart. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform umfaflt die vorliegende Erfindung eine 
Kartusche zur Abgabe mehrkomponentiger Dentalmaterialien.gernaB Anspruch 2. 

Die Wandstfirke 1st so, da/J die Kartusche ohne Bersten oder uberschiissige 
Abgabe den Drucken standhfilt, welche wahrend der Extrusion einer Dentalmasse mit einer 
angetnessenen Geschwindigkeit ausgeubt werden. Die bevorzugte Wandstarke variiert auf 
der Basis mehrerer Faktoren, etwa der Viskositat der Dentalmasse, der Zugfestigkeit des 
Materials, aus dem die Kartusche besteht, den Dimcnsionen der Innenkammer (z.B. Lange, 
Form und Querschnittsflfiche) sowie der GrSBe der Auslafloffnung im AusstoBnippel. 

Alle nicht zum Kartuschenkdrper gehSrenden Komponenten der erfindungs- 
gemafien Kartusche besitzen vorzugsweise mindestens Feuchtedurchlassigkeitseigen- 
schaften sowie vorzugsweise Sauerstoffdurchiassigkeitseigenschaflen, die denen des 
Kartuschenkorpers selbst Shnlich sind. Daher ist der Kolben. vorzugsweise aus einem 
Material mit einer Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 25 g mil/m 2 Tag atm aufgebaot. 
Vorzugsweise hat das Kolbenmateria! eine Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 15,5 g 
mil/m 2 Tag atm und starker bevorzugt von weniger als 7 g mil/m 2 Tag atm. Obwohl dies 
nicht wesentlich ist, ist es bevorzugt, dafi das Kolbenmaterial eine Sauerstoffdurchlassigkeit 
von grSfier als 180 cm 3 mil/m 2 Tag atm hat. Starker bevorzugt hat das Kolbenmaterial eine 
Sauerstoffdurchlassigkeit von grofter als 380 cm 3 mil/m 2 Tag atm, und am starksten 
bevorzugt von grdfier als 1000 cm 3 mil/m 2 Tag atm, 

Oberraschenderweise ist die MateriaJauswabl des O-Ringes filr den Kolben 
signifikant fiir den Schutz der Eigenschaften des wasserhaltigen, pasttfsen Dentalmaterials, 
das in dem Kartuschenkdrper enthalten sein soli. Obwohl er im Vergleich zum Rest des 
Korpers einen kleinen Oberflachenbereich darstellt, kann der O-Ring ein signifikantes 
Entweichen von Feuchtigkeit aus der wasserhaltigen Paste ermoglichen. Daher rnuB der O- 
Ring aus elastomeren Materialien mit einer Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 25 g 
mil/m 2 Tag atm gewghlt werden. Vorzugsweise hat das O-Ringmaterial eine Feuchte- 
durchlassigkeit von weniger als 15,5 g mil/m 2 Tag atm, und starker bevorzugt von weniger 
als 7 g mil/m 2 Tag atm. O-Ringe aus Silikon, der Standard in der Industrie, haben sich als 
inakzeptabel erwiesen. Die O-Ringe werden aus Elastomergumml gefertigt und werden 
vorzugsweise aus Naturgummi, Nitrilgummi, Neoprengummi, Ethylen/Propylendiamin- 
Gummi, Butylgummi oder Buna-N-Gummi hergestellt. 
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Auf Fig- 1 bezugnehmcnd wird hier due auseinandergezogene perspektivische 
Darstellung einer erfindungsgemaBen Kartusche mit einer darauf angebrachten statischen 
Mischvorrichtung gezeigt. Die Spritze 1 hat zwei parallele Innenkammern, von denen jede 
mit einera Teil eines zweikomponentigen pastosen Dentalraaterials zu fiillen ist Die 
Kammem in der Spritze 1 sind durch die Banicre 4 getrenxit. Wenn ein Stempelpaar 6 in die 
Kammern der Spritze 1 gedruckt wird, treten die Spritzeninhalte uber den AuslaB 2 durch 
die AustrittskanSile 3 und 5 aus, fliefien durch das statische Mischelement 7 und die 
Austrittsrdhre 9 und werden innig zu einer homogenen Masse vermischt, welche im 
AnschluB an den Ausstofi aus dem AuslaB 1 1 der Austrittsrohre 9 reagiert. Durch eine 
geeignete Verengung des inneren Querschnitts der Austrittsr5hre 9 auf deren AuslaBende zu 
wird verhindert, daB das statische Mischelement 7 wShrend der Benutzung durch das 
AuslaBende der Austrittsrohre 9 herausgetrieben wird. 

Eine maximale Mischwirkung wird erreicht, indem sichergestellt wird, daB das 
Einlafiende 12 des ersten Mischflugels 13 des statischen Mischelements 7 generell senkrecht 
zu der Beruhrungsebene zwischen den zwei Harzstromen steht, welche durch die Austritts- 
kanfile 3 und 5 aus der Spritze 1 austreten. Eine solche senkrechte Orientierung wird durch 
die Verwendung eines Fixierzapfens in der AustrittsrShre 9 erreicht, wobei der Fixierzapfen 
dazu dient, das statische Mischelement 7 bezuglich der Spritze 1 zu orientieren. 



Die rotatorische Ausrichtung der AustrittsrShre 9 in Bezug auf die Spritze 1 
wird durch Verwendung einer geeigneten Montagevoirichtung (z.B. einer Bajonettfassung) 
erreicht. Die Bajonett-VerschluBlaschen 14 besitzeti VerschluBzinken 15 und 
Anschlagflachen 17. Die Austrittsrohre 9 verfiigt liber VerschluBschrSgen 19 und 
Anschlagflachen 21. Die Austrittsr6hre 9 wird auf der Spritze 1 montiert, indem der EinlaB 
der Austrittsrohre 9 iiber dem AuslaB 2 der Spritze 1 zentriert wird, wobei die AustrittsrShre 
9 so ausgerichtet wird, daB sie zwischen die Bajonett-VerechtiiBlaschen 14 geschoben 
werden kann. Die Austrittsrohre 9 wird dann fest tiber den AuslaB 2 gefilhrt und urn 
ungefthr 90° im Uhrzeigersinn gedreht (vom Austrittsende der R6hre aus gesehen), so daB 
die VerschluBschragen 19 zwischen den VerschluBzinken 15 und dem Hauptkdrper der 
Spritze 1 fesTgeklemmt werden und die Anschlagflachen 17 mit den Anschlagflachen 21 
ineinandergreifen. 



Bei derartiger Befestigung ist die Austrittsrohre 9 in Bezug auf die Spritze 1 
rotatorisch fixierbar angeordnet. AuBerdem ist das statische Mischelement 7 durch die 
VerschluBvorrichtung in Bezug auf die Austrittsrohre 9 und Spritze 1 rotatorisch fixierbar 
angeordnet. Das statische Mischelement 7 und die Austrittsrohre 9 sind fest mit der Spritze 
1 verbunden, kflnnen aber nach der Benutzung leicht entfernt und abgelegt werden, indem 
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die Austrittsrtfhre 9 urn ungefShr 90° im Gegenuhrzeigersinn gedrebt wird (vom Austritts- 
ende der Rohre aus gesehen) und die Austrittsrohre 9 von der Spritze I weggezogen wird. 

Ein Abgabesystem, das cine erfmdungsgemSBe Kartusche beinhaltet, ist in den 
Figuren 2-3 ge2eigt und ist mit der Ziffer 20 gekennzeichnet. Das Abgabesystem 20 umfaBt 
in groben Ziigen einen Applikator 22, eine Doppelkammer-Spenderkartusche 24, die 
abnehmbar mit dem Applikator 22 verbunden ist, sowie eine statische Mischeinheit 26, die 
abnehmbar mit der Vorderseite der Kartusche 24 verbunden ist. 

Bei genauerer Betrachtung zunachst des Appiikators 22 schlieBt der Applikator 
22 einen hohlen K6iper 28 und einen langgezogenen, abstehenden Handgriff 30 ein, welcher 
mit dem Korper 28 verbunden ist. Der Kflrper 28 und der Handgriff 30 sind jeweils als 
rechte und linke Halbteile gefertigt, die im wesentlichen spiegelbildlich zueinander sind, 
und in jedem Halbteil ist der entsprechende Teil des Korpers 28 in einem Sttick mit dem 
entsprechenden Teil des HandgrifFes 30 geformt. 

Zum Applikator 22 gehtfrt auch ein Arm 32, der vom Korper 28 absteht und sich 
neben dem Handgriff 30 befindet Ein oberer Teil des Armes 32 ist gabelfSrmig geteilt und 
ragt in den hohlen Bereich des Korpers 28 hincin. Ein Drehbolzen 34 in Form eines 
2ylindrischen Metallstifies erstreckt sich quer zwischen rechter und linker Hfilfte des 
Ktfrpers 28 und verbindet als Drehpunkt dienend den oberen gegabeken Teil des Armes 32 
mit dem Korper 28, wodurch ermoglicht wird, daB sich der Aim 32 relativ zum Handgriff 
30 pendelnd beivegen kann. 

Der Applikator 22 umfaBt auch einen ersten langlichen Stempel 36 und einen 
zweiten langlichen Stempel 38, der sich Seite an Seite parallel unter dem ersten Stempel 36 
befindet. Der Handgriff 30 erstreckt sich in einem Winkel von voizugsweise weniger als 90 
Grad und starker bevorzugt in einem Winkel von etwa 75 Grad relativ zur Langsachse der 
Stempel 36, 38. Beide Stempel 36, 38 haben eine glatte zylindrische Auflenflache, aufier dafi 
der obere Stempel 36 eine nach oben gewandte Obetflfiche mit einer Reihe von flachen 
ZShnen 40 besitzt, welche sich Uber einen GroBteil der LSnge des ersten Stempels 36 
erstrecken. 

Die Stempel 36, 38 sind zur simultanen Bewegung durch einen starren Block 42, 
der mit den Schrauben 44 am hinteren Ende der Stempel 36, 38 befestigt ist, sicher 
miteinander verbunden. Das vordere Ende jedes Stempels 36, 38 umfaBt einen leicht 
vergroflerten Kopf 46 (Fig. 3), der gegebenenfalls durch eine l&ngs verlaufende Schraube (in 
den Zeichnungen nicht gezeigt) mit dem entsprechenden Stempel 36, 38 verbunden ist. 
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Die Stempel 36, 38 sind durch zwei entsprechende Offnungen in der Ruckwand 
des Korpers 28 gefuhrt sowie auch durch zwei entsprechende Offoungen, die sich in einer 
Innenwand des Korpers 28 unmittelbar hinter der Position der Kopfe 46 befinden, was in 
Fig. 3 veranschaulicht ist. Die vergrdfierten Kopfe 46 verhindem, da sie grSBer sind als die 
nebeneinander liegenden 6fihungen im Korper 28, daB sich die Stempel 36, 38 vom Korper 
28 losen, wenn die Stempel 36, 38 in ruckwartiger Richtung gezogen werden. In einer 
anderen Ausfuhrungsform konnten die Kopfe 46 weggelassen oder im Durchmesser den 
Stempeln 36, 38 gleich gemacht werden, so daJ3 ietztere, fails gewunscht, vom Korper 28 
enrfemt werden kOnnten. 

Ein zweiter Drehbolzen 48, ebenfalls in Form ernes zylindrischen Metallstiftes, 
erstreckt sich zwischen den gegabelten Abschnitten des oberen Teils des Armes 32 unmittel- 
bar hinter und etwas unter dem Drehbolzen 34, wie in Fig. 3 gezeigt Der Drehbolzen 48 
fuhrt durch ein Loch in einer KJinke 50, die durch den Spalt zwischen dem gegabelten 
oberen Teil des Armes 32 ragt. Eine Schraubenfeder 52 ist urn den Drehbolzen 34 
gewunden und hat einen oberen Schenkel,. der nach oben gegen eine obere Wand des 
Korpers 28 druckt, sowie einen unteren Schenkel, der nach unten gegen einen vorderen 
Abschnitt der Klinke 50 druckt. Die Feder 52 zwingt eine meiBelfbrmige untere Vorder- 
kante der Klinke 50 zu losbarem Einrasten an einem der Zahne 40 des oberen Stempels 36. 

Eine schraubenformige Druckfeder 54 befindet sich ebenfalls im hohlen Bereich 
des Korpers 28. Vorteilhafterweise wird die Feder 54 von einem Teil des unteren Stempels 
38 aufgenommen, urn Platz zu sparen und die Notwendigkeit zusatzlicher Verbindungs- 
elementc oder dergleichen zu umgehen. Das vordere Ende der Feder 54 drtickt gegen die 
Innenwand des Korpers 28, wahrend das hintere Ende der Feder 54 gegen das hintere Ende 
eines leicht erweiterten Kanals druckt, welcher in den gegeniiberliegenden Abschnitten des 
gegabelten Oberteiles von Arm 32 neben dem unteren Stempel 38 ausgeformt ist. Die Feder 
54 zwingt den Arm 32 in eine rUckwartige Richtung und weg vom Handgriff 30. 

Um die Stempel 36, 38 vorwarts zu bewegen, wird der Arm 32 um den Dreh- 
bolzen 34 geschwenkt. Wenn der Arm 32 sich auf den Handgriff 30 zubewegt, fUhrt das 
Ineinandergreifen der meiBelformigen unteren Vorderkante der Klinke 50 mit den Zahnen 
40 dazu, daB sich die Stempel 36, 38 gleichzeitig vorwarts bewegen. Beim Loslassen des 
Armes 32 zwingt die Feder 54 den Arm 32 zu einer rilckwarts gerichteten Bewegung weg 
vom Handgriff 30; jedoch fuhrt die ReibungstMtigkeit der Stempel 36, 38 mit den beiden 
Lochpaaren des Korpers 28 zu einem Widerstand gegen die Riickwartsbewegung der 
Stempel 36, 38 derart, daB die KJinke 50 in der Ansicht von Fig. 1 und 2 im Uhrzeigersinn 
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gegen den Druck der Feder 52 schwingt und die meiJtelformige untere Yorderkante oben 
uber die Zahne 40 gleiten kann, wenn sich der Arm 32 nach hinten bewegt. 

Ein riickwartiges oberes Ende der Klinke 50 reicht durch eine Offiiung im 
K6rper 28, Wenn eine Ruckwartsbewegung der Stempel 36, 38 gewunscht wird, etwa im 
Fall, da£ die Kartusche 24 entleert wurde, kann der Benutzer das hintere Ende der Klinke 50 
herunterdriicken, um die Vorderkante der Klinke 50 nach oben zu schwenken und die Zahne 
40 auszurasten. Wahrend die Klinke 50 in dieser Weise gedrttckt wird, kann der Benutzer 
den Block 42 greifen, um die Stempel 36, 38 nach hinten von der Kartusche 24 
wegzuziehen. 

^ Was nun die Karrusche 24 betrifft, so umfalJt die Kartusche 24 einen ersten oder 

oberen zylindrischen Behalter 56 und einen zweiten oder unteren zylindrischen Behalter 58. 
Beide Behalter 56, 58 haben eine langgestreckte zyltndrische Innenkammer 60 mit einer 
hinteren kreisfdrmigen Offiiung. Die Behalter 56, 58 (einschliefllich der Ungsachsen der 
Kammem 60) liegen parallel Seite an Seite und vorzugsweise mit Abstand zueinander. 
Beide Kammem 60 vcrfugen auch (iber eine 'D'-formige vordere Offhung, welche durch 
eine Innenwand voneinander getrennt und von einem vorstehenden zylindrischen Hals 64 
umgeben sind. 

Bei der Verwendung des Systems 20 wird der Handgriff 30 von den Fingern des 
Benutzers gegriffen, wahrend der Arm 32 den hinteren Bereich der Handflache des 
Benutzers sowie einen benachbarten, gegentiberliegenden Abschnitt vom Daumen des 
Benutzers bertthrt Wenn der Ann 32 auf den Handgriff 30 zu bewegt wird, gehen die 
^ Stempel 36, 38 nach vorae und ftihren dazu, daB die Kdpfe 46 die Kolben 92 (Fig. 3) vor- 

warts in die Kammem 60 in Richtung auf den Hals 64 schieben. Die Kolben 92 sind mit O- 
Ringen 49 um den Umfang der Kolben 92 versehen und sind dichtend an die Innenwand der 
Kammer 60 angepaBt. Wenn sich die Kolben 92 vorwartsbewegen, werden die in den 
Kammem 60 befindlichen Komponenten ernes Dentalmaterials aus der Kartusche 24 heraus- 
gedrQckt und durch die Austrittsrohre 78 gefiihrt, in welcher das statische Mischelement 86 
die zwei Komponenten zu dem gleichmaflig vermischten homogenen Dentalmaterial 
vereinigt, welches dann aus einer vorderen Ausstoftoffhung der Kanttle gedruckt wird. 

Die Figuren 4 und 5 veranschaulichen die Ausfiihrungsform 110 einer 
erfindungsgemaflen Kartusche. Entsprechend der Fig. 5 umfaflt die abgebildete Aus- 
fiihrungsform 110 im allgemeinen die zylindrische Innenwand 112, welche die 
langgestreckte Innenkammer 1 14 definiert. Der KOrper hat ein offenes Ende 1 1 6, das anhand 
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des Ringflansches 118 fur eine losbare Montage in einem Handpistolentyp mit AusstoB- 
vorrichtung (nicht gezeigt) angepafit ist. 

Der verschiebbare Kolben 120 wird in das offene Ende 116 eingefuhrt. Die 
Seitenwand 122 des Kolbens 120 hat die Form eines Flansches urn den Umfang des Kolbens 
120 und ist dichtend an die Innenwand 1 1 2 angepaBt. Der Kolben 120 dient zur Abdichtung 
des offenen Endes der Kartusche wahrend der Lagerung, urn zu verhindern, daJi das einge- 
schlossene wasserhaltige, pastdse Dentalmaterial 126 mit Luft in Benihrung kommt. Der 
Kolben 120 kann in Richtung des Austrittsendes 124 des Kdipers 110 mit Mitteln 
verschoben werden, wie mit Typen einer herk6mmlichen Handpistole, einer manuell 
betriebenen, luftgetriebenen oder motorgetriebenen Pistole mit Ausstofivorrichtung. Wenn 
der Kolben 120 in Richtung des Austrittsendes 124 verschoben wird, wird wasserhaltiges, 
pastdses Dentalmaterial 126 aus dem Ausstofinippel 128 gedrQckt, welcher vom Austritts- 
ende 124 hervorsteht und uber die Offhung 130 verfugt, durch die das wasserhaitige, pastose 
Dentalmaterial abgegeben wird, D^r Kolben 120 hat einen geschoflfSrmigen Kopf 131 mit 
einem abgeflachten Ende 132. Die AuslaBflffhung kann mit der abnehmbaren Kappe 136 
verschlossen werden, welche zur Abdichtung des Austrittsendes der Kartusche wahrend der 
Lagerung dient. 



Fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung ist die FeuchtedurchlSssigkeit 
gemaB ASTM F-l 249-90 bei 25°C und 50% RH zu bestimmen, und die Sauerstoff- 
durchlMssigkeit ist gemaB ASTM D-3985 bei 25°C und 50% RH zu bestimmen. 




PTFE (Teflon) 



0,15 



7750 



23 °C 
50% RH 



Polyester 



24-47 



74-140 



23°C 
75% RH 



Polyethylen 
(d = 0,96) 



4,65 



1705 



23°C 
50% RH 



Zeonex™ 250 



0,16 



3720 



25°C 
0%RH 



Acetal 

(Delrin™ SOOT) 



29,5 



186-264 



23°C 
50% RH 



THV Fluoroplastic 500 
(3M) 



3 3 94 



2165 



23°C 



* g mil/m 2 Tag arm 
b cm 3 mil/m 2 Tag atm 
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Es wurden Kartuschen hergestellt, indem Polyethylen hoher Dichte (Alathon 
H5618 von Oxychem, Inc.), Zeonex (Zeon Chemicals Company, USA) und Delrin SOOT 
Acetal (duPont, Inc.) in einem 5cc Doppelspritzen-Fonnwerkzeug spritzgegossen wurde, 
Diese Kartuschen wurden mil einer Paste:Paste-Glasionomerformulierung gefiillt, welche 
eine wasserhaltige Paste, umfassend ein reaktives Glas, und eine zweite Paste, umfassend 
eine organische Paste, die ein polymerisierbares lonoiner einschliefit, umfaBt, und in die 
Enden der Kartuschen wurden Polyethylenstopfen mit O-Ringen aus Butylgummi gesteckt. 
Diese befiillten Kartuschen warden in einem Ofen bei 45°C gehalten und die Konsistenz der 
Paste:Paste-FormuIierung wurde alle drei Tage uberpriift. Die Paste :Paste-Formulierung in 
der Acetal-Kartusche trocknete in weniger als drei Tagen aus, wogegen fur die PasterPaste- 
Formulierungen in den Kartuschen aus Polyethylen hoher Dichte und aus Zeonex festgestellt 
wurde, dafi sie die beschleunigte Alterungspnifung linger als 12 Tage mit minimaler 
nachteiliger Wirkung auf die Konsistenz der Paste:Paste-Fonnulierungen tiberstanden. 
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EP-B-0 669 H 3 
(95 10 2790.3) 

Minnesota Mining and Manufacturing Company 
U.Z.:K252 EP 

PatentansprQche 

1, Kartusche zur Abgabc von wasserhattigen, pastosen Dentalmaterialien, wobei die 
Kartusche 5 umfafit: 

a) einen KartuschenkSrper, der aus einem spritzgieBfabigen Material hergestellt ist, 
welches ein aus Polyolefinpolymeren ausgewabltes Polymer umfafit, wobei der 
Kaituschenktfrp cr eine Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 25 g mil/in 2 Tag 
atm and eine Sauerstoffdurchlassigkeit von groBer als 180 cm 3 mil/m 2 Tag atm 
besitzt, wobei die Feuchtedurchlassigkeit gemafl ASTM F-1249-90 bei 25°C und 
50 % RH bestimmt wird und die SauerstofFdurchlassigkeit gem&B ASTM D-3985 
bei 25 *C und 50 % RH bestimmt wird, wobei der KartuschenkSrper mindestens 
eine Kammer umfafit, die zum Aufhehmen eines wasserhaltigen, pastosen 
Demalmaterials und gleichzeitig zura Ausgeben desselben geeignet ist, und 

b) ein polymerisierbares, wasserhaltiges, pastSses Dentalmaterial, welches in der 
Kammer des Kartuschenkorpers enthalten ist, . 

wobei die Kartusche speziell dazu geeignet ist, in einem Typ von Handpistole mil 
AusstoBvoirichtung montiert zu werden, 

2, Kartusche zur Abgabe von Mehrkomponenten-Dentalmaterialien, wobei die Kartusche 
umfafit: 

a) einen KartuschenkSrper, der aus einem spritzgieBfahigen Material hergestellt ist, 
welches ein aus Polyolefinpolymeren ausgewahltes Polymer umfafit, wobei der 
Kartuschenkorper eine Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 25 g mil/m* Tag 
atm und cine Sauerstoffdurchlassigkeit von grofler als 180 cm 3 mil/m 2 Tag atm 
besitzt, wobei die Feuchtedurchlassigkeit gemafi ASTM F-1249-90 bei 25°C und 
50 % RH bestimmt wird und die Sauerstoffdurchlassigkeit gemafi ASTM D-3985 
bei 25°C und 50 % RH bestimmt wird, wobei der Kartuschenkorper eine 
Mehrsahl von getrennten Kammern umfafit, die zum Aufhehmen von getrennten 
Teilen eines Mehrkomponenten-Dentalmaterials und gleichzeitig zum Ausgeben 
derselben geeignet sind, und 

b) ein polymerisierbares, wasserhaltiges, pasttfses Dentalmaterial, das in mindestens 
einer der getrennten Kammeni des Kartuschenkflrpers enthalten ist, 
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wobei die Kartusche speziell dazu geeignet ist, in einem Typ von Handpistole mit 
AusstoBvorrichtung montiert zu werden. 

3. Kartusche gemafl Anspruch 1 oder 2, wobei das wasserbaltige, past6se Dentalrnaterial 
eine Komponente eines Glasionomcrzements ist 

4. Kartusche gem28 einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das spritzgieBfahige Material ein 
Polyethylenpolymer, ein lineares Polyolefinpolymer, ein verzweigtes Polyolefin- 
polymer, ein aus einem cyclischen Olefin mit Ringspannung hergestelltes Polymer, ein 
vemetetes Polyolefinpolymer, ein fluoriertes Polyolefinpolymer, ein hydriertes Poly- 
olefinpolymer oder ein amorphes Polyolefinpolymer umfafit. 

5. Kartusche gem&B Anspmch 4, wobei das amoiphe Polyolefinpolymer ein amorphes 
Polyethylenpolymer ist. 

6. Kartusche gemaB einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das spritzgieBfahige Material ein 
Gemisch ist aus 

a) einem Polyethylenpolymer und 

b) einem zweiten Polymer, das mit dem Polymer von a) kompatibel ist, 

7. Kartusche gemaB einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei der Kartuschenkorper eine 
Sauerstoffdurchlassigkeit von grQBer als 380 cm 3 mil/m 2 Tag atm hat 

8. Kartusche gem&B einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei der Kartuschenkorper eine 
Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 15,5 g mil/m 2 Tag atm besitzt 

9. Kartusche gemaB einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Kartusche mit einem Kolben 
zum Extrudieren des Dentalmaterials aus der Kartusche ausgestattet ist, wobei der 
Kolben aus einem Material mit einer Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 25 g 
mil/m* Tag atm hergestellt ist. 



10. Kartusche gemaB Anspmch 9, wobei der Kolben mit einem O-Ring rings urn den Um- 
fang des Kolbens ausgestattet ist, wobei der O-Ring aus einem elastomer en Material 
mit einer Feuchtedurchlassigkeit von weniger als 15,5 g mil/m* Tag atm hergestellt ist. 
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